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Verfahren zum automatischen Abpacken von Behaltern 

Die Emndung betriffi ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem 
Transportband zugefflhrten leeren Behaltern, wie Tuben o. dgl.. in eine Vielzahl von 
leeren Behaltern aufnehmende Verpackungsbehalter. 

Zur Herstellung von im Prinzip im (Wchnit. kreisrunden Oder ellipflschen. praktisch 
zylindnsche Behaltern mit gleichbleibenden Querschnitten, wiez. B. vorzugsweise 
Tuben Dosen oder HOisen. sind Verfahren zu deren Herstetlung, insbesondere von 
Tubenbe,spielweiseausderDE26 43 089A1 und der WO 91 15349 bekannt Die 
so hergestellten leeren Tuben kannen durch eine Tubenpackmaschine in graSere 
Produkteinheiten abgepackt und in grdBeren Einhelten einem FQ.lbe.neb zugefuhrt 
warden. D,e dazu erforderlichen Packmaschinen sind beispielsweise aus der 
EP1 114 784 B1 bekannt. 



Sowoh, mit den Herstellungsmaschinen als auch mit den Packmaschinen sind ca 
200 b,s mammal 250 Einheiten pro Minute heratellbar bzw. abpackbar 
Wunschenswerteind in Zukunftjedoch Produkflons- und Verpackungszeiten, die im 
Bere,ch von t 500 EinheKen pro Minute liegen. Derzei, sind derarbge Maachinen zur 
Heratel lung von Tuben, in der Entwickiung teiiweise auch schon in der Prcduktion 
Packautomaten mit derart hohen Einheiten pro Minute aind bisher noch nicht 

das E,nsch,ebe„ e.nzelner Reihen Tuben beatehen. Letter* aind zudem oftmala 

— a": t aS f i,Probte ' n ^ ^ ""egeschwindigkeitsprobtem -iter 
B tr 2 T * k WTOhSel Ve ~8abeha ft ers bleib. zu wenig 2e,., z. 
B. fur das Emsch,eben einer letzten Reihe und das Einschieben einer eraten Reihe 
be, zwe, a,ch ablaaenden Verpackungsbehatern z. B. Schachteln, was eine 
Erhohung der Geschwindigkeit verhindert. 
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Aufgabe der Erfindung 1st es. ein Verfahren zum automatisohen Abpacken von auf 
ernem Transportband zugefQhrten leeren Behaltern. wie z. B. Tuben o. dgl In eine 
V,elzahl leere Behalter aufnehmende Verpackungsbehalter zu sohaffen. die hohe 
Abpackgeschwindigkeiten im Bereioh von 500 Behaltern und mehr pro Minute ohne 
kritische Zykluszeiten ermogJicht. 



Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unteranspruchen zu 
entnehmen. 



geiest. 



Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug auf Zeichnungen naher ertautert. Es 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien Verfahrens 

Hg. 2 e.ne rQckwartige Ansicht der Vorrichtung gemaB Fig. 1 

F'g. 3 eine Sammeleinrichtung und ein kontinuierlich laufendes Zufuhrband 

Ng. 4 em einzelnes drehbares Saugprisma, 

Fig. 5 zwei Umsetzer und eine Einschiebeplatte fur die in einer 

Sammeleinrichtung angesammelten Reihen an Tuben in einen 

Verpackungsbehalter, 

Fig- 6 eine Hnriohtung zur lOokenlosen Zusammenstellung einer Reihe von 

Tuben, teilweise bestQckt, 
Rg- 7 das gleiche wie in Fig. 6 mit einer veidichteten Reihe von Tuben 
Fig. 8 versohiedene Positionen versohiedener Verpackungsbehalter 
i-ig-9 einen Schnittdurch einen Zwisohenspeicher, und 
Fig. 10 zweiunterschiedllcheverpackungsarten von , Tuben. 

Die dargestellten Figursn zeigen Oberwiegend schemafjsche Darstellungen Einige 
Vananter .von we«e ren AusfOhnrngsmdgUohkelten sind in der naohfolgenden 
Beschreibung angedeutet. 

Nachstehend wir die Erfindung an einem Ausfahrungsbeisplel naher er.au.ert 
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Qmn Fig. 1 werden annShernd zyiindrisohe Behalter, wie z. B. Dosen Oder Hulsen 
o. dgl.. h,er Tuben 1 von einer Herstellungseinhei, HE auf einem Zufohrband 2 

z°Ir b T/I einZe ' nen PriSmenf8 ""^ « Transportschalen 3, die das 

Zufuhrband 2 b,.den, 2ug efohrt. Die prismenartige Form der Transportschalen 3 
ermoglicht es, derartige Behalter mi, einem weiten Bereich an Quersohnitten 
aufnehmen zu konnen, ohne dass s te ausgeweohsei, werden mQssen. Am Ende des 
Zufuhrbandes 2 befinde, sioh eine Sammeieinnchtung 4. die hier aoh, einzein 

ZenteT TT SaU9PnSmen 5 ^ DUr ° h dfe drehbare " Seamen * 
werden d,e Tuben 1 vom ZufQhrband 2 nacheinander aufgenommen und - im 

Ausftihrungsbeispiel - in zwei Zyklen in Reihen von je aoht bzw. sieben 
angesamme«en Tuben 1 an fQnfzehn Haiterungen 6 eines Gruppenumsetzers 7 
bbergeben. D,e Hatterungen 6 sind an eine Saugiettung angesohiossen und weisen 
parage ,m gieioben Absland angeordnete Vediefungen auf. in die mittels deT 

!udefZ men d d ' e n VOm ZUfah,band 2 aUf ^ n — e " «- ""ergebenen Tuben 1 
zugefu rt werden^ Durch den Gruppenumsefcer 7 werden die gebiideten Reiben an 
Tuben 1 ,n einer Zusammens«elleinrioh,ung 8 Qberfflhrt, die im AusfQhrungsbeispie, 
funfzehn Tubenhalteprismen 9 aufweist. asueispiei 

a°uf Itm It" d n d fe T TUbSn 1 WSiSen n °° h ei " en A ° h ~ v ~ 
auf, der dem Absland der Transportsohaien 3 entspncht, d. n. sie sind mi, der 

gterchen Te„ung angeordne, (s. Fig. 6) . Um eine dichte geschiossene Paokung der 

Tubenre-ben zu erreiohen, mQssen die Tuben 1 .verdicbtef werden. so dass L 

ane.nanded.egen bzw. sioh berObren. Jede Reihe m» im AusfQhrungsbeispie, 

ftmzehn verd,ob,e,en einander bert,h ren den Tuben 1 wird dann duroh einen 

Re,henumse.zer 10 mi, haKenden Saugkavi«,en 11. die entsprechend einer 

,verd,oh,e,en. Reibe (s. Fig. 7) angeordne, sind, auf absenkbare Bodenieisfcn 12 

T er, ° ,9t 80 ,a " 9e ' b ' S ^ *» A^™ von 

Re,ben geb,.de, be,, z. B. funf Reiben, ansohiieBend erfoig, eine grOBere 

T^TT WOdUr ° h fan,TUbenreihe " «— Orundpiatte 15 des 

ab9 ? 9t Werten - ^ Z ^*^ « kann ais Kas,en 

2Z z L e ' ne We9 "° he Sei,enWa " d a,s Schteber 16 *«nt duroh den 

aiie ,m Zw,sohenspe io her 13 angesammeiten Tuben 1 in einer Sohtebebewegungl 



eine leere oder auch schon teilweise bef Qllte hinter dem Zwischenspeicher 1 3 
angeordnete Schachtel 14 QberfQhrt werden. Entsprechend ihrer Gr6Be kann die 
Schachtel 14 bereits teilweise gefQIlt sein und/oder zur vollstandigen Fullung weitere 
Chargen angesammelter Tuben 1 benotigen. 

Die zunachst leere Schachtel 14 ist in vertikaler Lage hinter dem Zwischenspeicher 
13 angeordnet und wird entsprechend dem FQIIgrad schrittweise mittels einer 
Haltegabel 17 abgesenkt. Die Haltegabel 17 ist mittels eines Schwenkantriebs 18 an 
einem Linearantrieb 19 zur Hohenverstellung angeordnet. Durch den Linearantrieb 
19 ist die Haltegabel 17 in verschiedenen HShenpositionen festlegbar, die jeweils 
vorzugsweise durch ein mechanisches oder automatisches Steuersystem (nicht 
dargestellt) ansteuerbar sind. 

Ist eine leere Schachtel 14 mit der gewunschten Anzahl an Tuben 1 gefullt, wird sie 
mittels des Schwenkantriebs 18 urn 90° aus der Position hinter dem 
Zwischenspeicher 13 verschwenkt und auf ein Transportband abgelegt, das z. B. als 
Fingerband 20 ausgefGhrt sein kann, so dass die Haltegabel 17 durch das 
Fingerband 20 hindurch in eine unter dem Fingerband 20 befindliche Stellung 
hindurchkammen kann. Die voile Schachtel 14' wird dann auf einem vorzugsweise 
seitlich angeordneten, z. B. als Rollenband 21 ausgefuhrtes, Transportband bis zu 
einer Fullmaschine (nicht dargestellt) oder bis zu einem Lager (nicht dargestellt) 
weitertransportiert. 

Wenn die voile Schachtel 14' das Fingerband 20 freigemacht hat, fahrt die 
Haltegabel 17 mittels des Linearantriebs 19 aus der untersten Position in ihre oberste 
Pos,tion und durchkammt dabei zunachst das erste untere Fingerband 20 und dann 
em zweites oberes Fingerband 20\ das parallel zum ersten hShenversetzt 
angeordnet ist und Qbernimmt eine neue leere Schachtel 14, die vorher z. B. mittels 
eines Transportbandes, das beispielsweise als zweites Rollenband 21' ausgefuhrt 
sein kann, zugefuhrt wurde. Nach Ubernahme der leeren Schachtel 14 vom oberen 
F.ngerband 20' bleibt die Haltegabel 17 einen Moment in einer leicht uber dem 
oberen Fingerband 20' liegenden - hSchsten - Position oder Stellung, wird dort 
durch den Schwenkantrieb 18 urn 90" geschwenkt, so dass die Offnung der 
Schachtel 14 zum Zwischenspeicher 13 gerichtet ist und hinter den 




Zw.schenspe.cher 13 bis auf die erforderiiche. gegebenenfails gespeicherte 
Arbertshdhe heruntergefahren und kann dor. eine beiiebige AnL" an Chlen 
weilerer Tuben , aufnehn™ bis die ieere SchacMe, 14 ge«^ ^ 

Weitere te ere Sohachtein 14 kbnnen bei Bedarf duroh einen vorzugsweise 

rrrr ,a9 22 aber das otere — — »~ - 

Saugpusmen 5 vorhanden sind Die iZT^ s ? A " 2ahl VOn a ° h ' 

M und nenmen 2U ers t ach, und in einem SlSSr ? 
den Transportschalen 3 des Zuffihrbandes 2 auf « h 8 
1 vom Gruppenumsetzer 7 aufn-nT ' n8geSamt f0nfeehn Tub «" 

^*vssi^zirrj: is r " m69iich> 

Zufuhrband 2 aufzunehmen. TU " en 1 TOm 

Gem aB n g . 3 , enanderSamme|e . nrichtung4anden 

Wenn sioh nun der unbesetzten Transferee E eine LOcke L naherf „, .. 
das -Jeweiis letzte nooh nioht mil einer Tube 1 betel 

nicht aktiviert d h die t * " zu 9 eord ™rte Saugprisma 5 

h ,du reh . Da • r;rrr? 3 fahrt durch dte s ~™- 9 * 

sioh in einer TranspoZa! 3 JT"^ E wW eret *■» akBviert, wenn 
ransportschaie 3 e,ne Tube 1 nshert. Wenn festgestelit ist, z.B. duroh 
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eine Lichtschranke (nicht dargestellt), dass sich eine Tube 1 der Transferstelle E und 
damit dem zugeordneten Saugprisma 5' nahert. wird das Saugprisma 5' in 
Pfeilrichtung gedreht (s. Fig. 4) und die Tube 1 im Bereich von P1 Qbernommen, 
weitertransportiert bzw. -gedreht und an der Position P2 dem Gruppenumsetzer 7 in 
die Halterungen 6 a! bis ni Qbergeben, wobei die lineare Geschwindigkeit V, der 
Transportschalen 3 und damit der Tuben 1 auf dem Zufuhrband 2 sowie die 
tangentiale Geschwindigkeit V 2 der drehbaren Saugprismen 5 mindestens im 
Zeitpunkt der TubenQbernahme bei P1 annahernd identisch bzw. im Gleichlauf sind. 

Sobald alle Transferstellen A bis H mit Tuben 1 bestQckt sind und diese an die 
Halterungen 6 in die acht Positionen a, bis t\, Qbergeben sind, erfolgt an den 
Positionen A bis G ein weiterer Zyklus der Beschickung mit Tuben 1 und eine 
sukzessive entsprechende Obernahme von nunmehr nur sieben Tuben, die nunmehr 
in der Position P3 (s. Fig. 4) an die Halterungen 6 i, bis 01 des Gruppenumsetzers 7 
(s. Fig. 3) Qbergeben werden. Das der Transferstelle H zugeordnete Saugprisma 5 
arbeitet nur bei jedem ersten Zyklus, wodurch eine alternierende Folge von acht im 
ersten und sieben im zweiten Zyklus und damit eine Beschickung des 
Gruppenumsetzers 7 mit fQnfzehn Tuben 1 ermbglicht wird. Vor der Aufnahme des 
zweiten Zyklus mit sieben Tuben 1 hebt der Gruppenumsetzer 7 leicht ab, urn die 
Aufnahme der noch fehlenden sieben Tuben in der Position P3 zu ermoglichen. 

Aus der Fig. 5 ist die Aufnahmeposition P4 z.B. fQr acht Tuben 1 eines ersten Zyklus 
erkennbar sowie eine leicht verschwenkte benachbarte Position 4', die nach 
Aufnahme der acht Tuben 1 durch den Gruppenumsetzer 7 kurz angefahren wird. 
Danach schwenkt er in die Position P4 zurQck, urn den zweiten Zyklus mit sieben 
Tuben 1 aufzunehmen, so dass sich insgesamt fQnfzehn Tuben 1 im 
Gruppenumsetzer 7 befinden. Sodann schwenkt er in die Position P5, in der alle 
fQnfzehn Tuben 1 in einer Zusammenstelleinrichtung 8 mit Halteprismen 9 abgelegt 
werden. 

Die Halteprismen 9 (s. Fig. 6, 7) der Zusammenstelleinrichtung 8 enthalten 
Saugkavitaten, d. h. die darauf befindlichen Tuben 1 sind mit Unterdruck 
beaufschlagt und dadurch auf den Halteprismen 9 gehalten. 




D le Zusammenstelteinrichtung 8 weist fOnfcehn im Abstand voneinander 
angeordnete Hatteprismen 9 auf. Die Halteprismen 9 mil den Tuber, 1 sind 
verschiebbar z. B. auf zwei Stangen 23 angeordne, und derart zusammenschiebbar 
dass s,e alte ,n gegenseitiger Berohrung stehen, d.h. alle Tuben 1 einer Reiha ' 
barren sioh seidieh (s. Fig. 7). Die gebiidete Reiha von funfzehn sich berflhrenden 
Tuben 1 w„d ,n der Position PS (Fig. 5) mWels des Reinenumsetze[s 1Q mB 

fH! indarp 1 V"* 9 :™" "** ewegung (s. den Pfei, in 
Fig. 5, ,n dar Pos,t,on P6 auf absenkbare Bodenlaisten 12a. 12b, 12odes. 
Zvwschenspeichers 13 QberfOhrt und darauf abgelegt. 

ZZZ7 diChte Pa< * Un9 ^ TUbe " 1 de " Scha <*«* « 

F«. 7 mrt dem Pfe„ zw,sehen der Position P7 und P8 da.gestal.t), damit eine 

P 7 ; " 9 derTUb6n 1 ^ * 1 ° b) kann. d. h einer 

LOckeT I" 1 ^ aufei "^' 9 enden Reihen Jeweiis auf 

de 1 h • & ^ ab6r aU ° h e,ne PaCkU " 3Sart < s - 1° a > in 

der d,e Reihen axakt abereinander angeordnet sind. 

Naohdem eine Raihe an Tuben 1 auf den absenkbaren Bodeniaisten 12a, 12b 12c 
des Z^sehenspeiohers 13 abgeiag, is., wenden die Bodenlaisten 12a, 12b 12 c » 
«« .Belrag abgesenkt. der dem jewel, gewunschlen Abpackmuste en^ 
<»ehe be.sp.elswe.se die Fig. 10a und b,. Bei einer diohtan Paokwaise, d h mft 

p ewe.hgen Tubendurohmesser multipart mil dem Faktor O.S x V 3 und bei der 
tookeren Paokungsart gemt* Fig. 10a gieioh dem Tubendurohmesser D a a ch 
werdan we„ere Reihen abgeiag, und weitere Absenkbewagungen ausgeTrtts die 

d S e > s1! d 7 nterS,e ^ 9eSPefcherter ™« 1 * fes, angeordnata Gr^ndplatte 15 
des Zw,schenspeiohe re 13 em5fcht dfe Au en z(jm «*«• 

Bodan,e,s te n 12a. 12b. 12o enthait. wenden duroh dan Sohiaber 16 a»e im 
Z«,sohenspe,oher 13 angesammetten Tuben 1 in eine ieara Oder auoh telefOlite 
Sohaohte, 14 aberfuhrt. wobe, versteiibare Seitenfuhrungen 24. die 




T£T ^ <n ' Cht da,9eS,elft) "* ^ ieWei " 9en ™endurcb m esser sowie 
d,e Packungsar, e,ns, e „b a r sind, vcgesehen sind. Der Zwischenspeicher 13 enth J 
aucb e,ne obere vordere Begrenzungspiane 25, die un, den Durcngang einer 
gegebenenfails auon mebrere, Tuben,eiben zu enndgiichen, beabstaL 
gegebenenfails auch absenkba, angeordne, ist Wefterhin is , ei ne bin,e re 
Begrenzungspiatte 25' vonjesenen. deren Abstand bezugiich derTubeniange 

SI t 7 T 2ur s,abi,isiemn9 der in - - 

uberfubrten Tuben 1 wahrend der Lagerung lm Zwischenspeicher 13 dfenen. 

zwei fcatze der Bodenleisten 12a, 12b, 12c und 12a* 12b' - 

auf den Kettentrieben 26a 26h 9«„ 7 ' ' zue,nander versetzt 

«. eine ..ge Ke r n9en 

weisen die Kettentriebe 26a 28b ^ ■ ■, angetneben werden, 

mrieDe zea, 26b, 26c jeweils unterschiedliche Verlaufe a.if rti» ih, 
^ jewete unterschiediiche Anordnung kompensieren. ' 6 

GemaB Fig. 2 und Fig. 8 is, die Haltegabe, 17 Qber einen Schwenkantrieb 18 m h 
notwend.geArbeitsh6heH3QberfQhrt Nachdem di* ™ n J ejeWB " 8 

rr i 4 mtt Tuben , abges^rrzrr:: t: 

rS^2T".T dann d,e H6he H6 durcMahren und d ~ 

Itegabe, 17 und den, Schwenkantrieb 18 die volie Schachtel auf der Hdhe H7 
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auf dem unteren Fingerband 20 abgelegt und dann mittels des unteren Rollenbandes 
21 zu e,ner FQIIanlage (nicht dargestellt) Oder zu elnem Lager weitertransportiert 

Die Vorrichtung zeiohnet sioh dadurch aus, dass immer ausreichend Zeit zur 
VerfOgung s.eh., den jeweils nachsten ArbeNsschrin zu volfziehen, so dass praWisch 
keine Zeitprobleme entstehen. 



Patentanwalte Zellentin & Partner GbR 
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PatentansprQche: 




1 . Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem Transportband 
zugefQhrten leeren Tuben (1) in ein e Vielzahl von Tuben (1) aufnehmende 
Verpackungsbehalter, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zugefQhrten Tuben (1) in einer lOckenlosen Reihe gesammelt, in der Reihe 
e.nem Zwischenspeicher (13) zugefflhrt und dann gemeinsam in einen 
Verpackungsbehalter QberfQhrt werden, wonach der Verpackungsbehalter 
weitertransportiert wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
nacheinander zugefuhrte Reihen an leeren Tuben (1) im Zwischenspeicher (13) 
angesammelt werden bis eine genQgende Anzahl leerer Tuben (1) zur FOIIung bzw. 
Teilfullung eines Verpackungsbehalters erreicht ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die leeren 
Tuben (1) in Transportschalen (3) eines ZufDhrbandes (2) angeordnet sind und 
konSnwertich mittels einzeln angetriebener verstellbarer Saugprismen (S) in einer 
Reihe bzw. Teilreihe angesammelt werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. dass jede 
Rerhe m,t der gewunschten Anzahl an Tuben (1, einander berdhrend verdichtet wird 
und erst nach der Verdichtung in den Zwischenspeicher (13) uberfohrtwird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 .bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Zw,schenspeicher (13) jede Tube (1) mil einer benachbarten daruberliegenden Tube 
(1) nur an einer Stelle in Berflhrungskontakt steht. 
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anortenbar is, ■«•*•*-- ein 

8 ^hrennachAnspruohr.dadurchgekennzeichne, dassjeder 
Ve * a< * U1 ~^ au, einer HaUegabe, (17, anordanbaMs, 

unte^chtediiohen Hall T " V "™a«er ,'n zwei 
dfcfen Hohan.agen Transponder (20, ». 21. 21, 

*^szss;rr" 1 bis 1 °- dadurch — • — 

MMOhu, ga 2^ ~ " GrUndP ' atte (15 > mit 

ungen (24), verstellbaren BegrenzunqsDlatten «*. ocs 

angeordne, sLd (15) ■**«*«>*- baweglioh 
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Fig. 10 a 




Fig. 10 b 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem 
Transportband zugefQhrten leeren Tuben (1) in eine Vielzahl von Tuben (1) 
aufnehmende Verpackungsbehalter. ErfindungsgemaB werden die zugefQhrten 
Tuben (1) in einer IQckenlosen Reihe gesammelt, in der Reihe einem 
Zwischenspeicher (13) zugefuhrt und dann gemeinsam in einen 
Verpackungsbehalter uberfuhrt werden, wonach der Verpackungsbehalter 
weitertransportiert wird. Die leeren Tuben (1) sind in Transportschalen (3) eines 
Zufuhrbandes (2) angeordnet und kontinuierlich mittels einzeln angetriebener 
verstellbarer Saugprismen (5) in einer Reihe bzw. Teilreihe angesammelt 



Fig. 1 



